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© Vorrichtung zurn Granuiier^j 

© Nach der Erfindung wird eirte Granuiierungseinrichtung 
durch einen Planetwalzenextruderteil gebildet, dessen Ge- 
hause austrittsseitig verschlossen und am Umfartg mit 
Lochern versehen ist, wobei die aus den Lochern austreten- 
den Materia Istrange durch Messer zerkieinert werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zura Granu- 
iieren, z. B. fur Kunststoffe oder Lebensmittel, wobei ein 
Extruder verwendet wird. 

Granuliervorrichtungen kommen in vielfaltiger Form 
und fur verschiedenste Einsatzzwecke vor. 

Granuliert werden nicht nur schmeLzfliissige Stoffe, 
sondern auch teigige bzw. pastose Stoffe. Das Granulie- 
ren schmelzflussiger Stoffe hat bei der Verarbeitung 
von Kunststoffen besondere Bedeutung. Beim Extrudie- 
ren wird der Einsatzkunststoff regelmaBig in Granulat- 
form aufgegeben. 

Ein anderer Anwendungsbereich ist die Pulverlack- 
herstellung. Notwendiger Bestandteil dieser Herstel- 
lung ist eine Granulierung. Dabei wird thermoplasti- 
scher Kunststoff aufgeschmolzen und mit anderen Stof- 
fen (Zuschiagstoffen) vermischt, die Mischung wird ho- 
mogenisiert und anschlieBend auf Granuliertemperatur 
abgekuhlt Die Homogenisierung und Kuhlung kann mit 
besonderen Vorteilen im Extruder erreicht werden. 

Ein Anwendungsbereich ist auch die Lebensmittel- 
herstellung. 

Bei den vorerwahnten Verfahren wird ein Material- 
strang zerkleinert, wobei der Materialstrang durch 
schmelzflussige oder feuchte bzw. teigige oder pastose 
Stoffe gebildet wird. 

Die Erfindung betrifft aber auch die Extrusion trocke- 
nen Materiales zu einem trockenen Materialstrang, so 
daB die Granulierung dieses Stranges eine Form der 
Pellettierung oder dergleichen bildet 

Extruder kommen als Einschnecken-, Zweischnecken 
und Planetwalzenextruder vor. 

Beim Einschneckenextruder rotiert in dem Extruder- 
gehause eine einzige Schnecken die beim Kunststoff das 
Aufschmeizen, Homogenisieren und Abkiihlen durch- 
fuhrt Dabei werden diese Arbeiten nicht allein durch 
die Schneckendrehung, sondern auch durch eine Kuh- 
lung und/oder Beheizung des Extrudergehauses gelei- 
stet 

Beim Zweischnecken- oder Doppelschneckenextru- 
der drehen sich im Extrudergehause zwei parallel zuein- 
ander angeordnete Schnecken, die auBerdem miteinan- 
der kammen. 

Der Planetwalzenextruder besitzt eine rotierende 
Zentralspindel und mehrere urn die Zentralspindel um- 
iaufende Planetspindeln. Die Planetspindeln kammen 
mit der ZentralspindeL Zugleich kammen die Planet- 
spindeln mit dem dazu innenverzahnten Extrudergehau- 
se. Die angesprochene Innenverzahnung des Extruder- 
gehauses umfaBt auch den Einsatz einer innenverzahn- 
ten und in das Gehause eingesetzten Buchse abstelle 
einer unmittelbaren Innenverzahnung des Gehauses. 

Die Granulierung ist in herkommlichen Einrichtun- 
gen immer eine dem Extruder nachgeschaltete Vorrich- 
tung. Die aus dem Extruder austretenden Materialstran- 
ge werden in regelmaBigen Abstanden mit Hilf e beweg- 
ter Messer zerkleinert Es gibt rotierende und hin- und 
hergehend bewegte Messer. Bei schmelzflussigem bzw. 
ahnlichem Zustand findet zugleich eine Kuhlung der 
Granulatkorner/Partikel statt 

Nach einem anderen Verfahrensvorschlag wird 
Kunststoffschmelze zwischen Forderwalzen gegeben, 
die die Aufgabe haben, Zuschlagstoffe in die Schmelze 
einzuarbeiten. Besonderen Erfolg hat diese Verf ahrens- 
weise bei der Einarbeitung von Fasern. 

Die Walzen fordern die Schmelze zu einer nachge- 
schalteten Granuliervorrichtung mit einer Lochtrom- 
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mel, die mit einer Walze einen Walzenspalt bildet Die in 
den Walzenspalt gelangende Schmelze wird durch die 
Offnungen der Loch trommel in den Innenraum der 
Lochtrommei gedriickt Dort schabt ein Messer die ein- 
5 tretenden Kunststoffstrange von der Innenwand der 
Lochtrommei ab, so daB in regelmaBigen Abstanden 
eine Zerkleinerung des Kunststoffmateriales stattfindet 
Die bekannten Granuliereinrichtungen haben sich 
weitgehend bewahrt Gleichwohl hat sich die Erfindung 
to die Aufgabe gestellt, die Granuliereinrichtung zu ver- 
bessern. 

Nach Erfindung wird das dadurch erreicht, daB die 
Granuliereinrichtung als ein Planetwalzenteil ausgebil- 
det ist, das in Forderrichtung der Planetspindeln ganz 

15 oder teilweise verschlossen ist und im Gehause bzw. 
innenverzahnten Buchse Locher besitzt die bis zur Ge- 
hauseauBenseite fuhren, an der eine Trenneinrichtung 
zur Zerkleinerung der austretenden diinnen Kunststoff- 
strange entlang bewegt wird. Vorzugsweise gehen die 

20 Locher vom Zahngrund aus. 

Die Trenneinrichtung kann ein Messer, ein Wasser- 
strahl, ein Luftstrahl, eine Faden oder Draht sein. 

Das Wasser bzw. die Luft kann zusatzlich oder alter- 
nativ auch eine Transportfunktion und/oder die Aufga- 

25 be haben, die Schneidflachen der Trenneinrichtung frei 
zu machen. Das heiBt, wahlweise werden mit dem Was- 
ser oder der Luft die Schneidflachen frei geblasen oder 
frei geschwemmt und die Granulatkorner/Partikel einer 
Sammeleinrichtung, z. B. einem Silo, zugefuhrt 

30 Die Trenneinrichtung kann auf einer umlaufenden 
Gabel oder Hiilse oder Glocke oder einem umlaufenden 
Balken gehalten sein. Es ist gunstig, die umlaufende 
Trenneinrichtung mit einem Gegengewicht zu kombi- 
nieren. Dadurch ist ein besserer Rundlauf gegeben. 

35 Von Vorteil ist auch eine Anstellung der Trennein- 
richtung. Dadurch kann die Zerkleinerung optimiert 
werden. Einige Materialien werden dicht an der Gehau- 
seaufienflache andere weniger dicht an der Gehauseau- 
Benflache abgetrennt 

40 Fur Trenneinrichtungen wie Messer kann ein unmit- 
telbares nachgiebiges Gleiten auf dem Gehausemantel 
wunschenswert sein. Die Nachgiebigkeit kann mit einer 
federnden Anordnung der Trenneinrichtung verwirk- 
licht werden. Dazu eignet sich z. B. eine in einem Gewin- 

45 deteil angeordnete Feder. 

Vorzugsweise ist zwischen jeweils zwischen zwei 
Zahnen der Innenverzahnung eine Reihe von Lochera 
vorgesehen und deren Anzahl 5 bis 1000. Als Offnungs- 
weite fur die erf indungsgemaBen Locher kann das glei- 

50 che MaB wie bei herkommlichen Lochplatten gewahlt 
werden. Vorzugsweise betragt der Durchmesser 0^ bis 
5 mm. 

Infolge des spiralformigen Verlaufes der Zahne auf 
den Planetspindeln und in der korrespondierenden In- 
55 nenverzahnung verlauft auch die Lochreihe spiralfor- 
mig. 

Je nach Materialkonsistenz werden mehr oder weni- 
ger Locher oder mehr oder weniger Planetspindeln ein- 
gesetzt 

60 Die erfindungsgemaBe Granuliervorrichtung hat ge- 
genuber den anderen GranuUervorrichtungen den gro- 
8en Vorteil, daB das zur Granulierung bestimmte Mate- 
rial, insbesondere die Schmelze, durch die umlaufenden 
Planentspindeln in die Locher eingepreBt wird. Der 

65 PreBvorgang erreicht jedes Loch gleichermaBen, wah- 
rend die Locher herkommlicher Lochplatten unter- 
schiedlich beaufschlagt werden. Das resultiert aus den 
unterschiedlichen Stromungsverhaltnissen vor der 
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Lochplatte. 

Bei der erfindungsgemaBen Granuliervorrichtung 
kann keine Schichtenbildung entstehen. Ablagerungen 
sind weitgehend ausgeschlossen. Es ist auch keirie 
Schollenbildung bei der Verarbeitung von Duroplasten 5 
zu befurchten. 

Die erfindungsgemaBe Granulierung kann mit ver- 
schiedensten Extrudern kombiniert werden, sowohl mit 
Einschnecken- ais auch Planetwalzenextrudern. 

Die entstehenden Granulate/Partikel konnen Qber ei- 10 
ne Luftdusche in eine Sammelkammer bzw. in die Gra- 
nulatkuhlanlage transportiert werden. Alternativ zur 
Luftdusche kommt ein NaBabschlag in Betracht Beim 
NaBabschlag wird der ganze Kopf der Granuiieranlage 
mit Wasser oder einer anderen geeigneten Fliissigkeit 15 
bespruht Die Granuiieranlage kann auch eingetaucht 
angeordnet werden. Das Granulat wird durch die Fliis- 
sigkeitsstromung in Richtung Zentrifuge und Trockner 
transportiert 

Die erfindungsgemaBe Granuliervorrichtung eignet 20 
sich fur alle im Extruder verarbeitbare Kunststoffe. Da- 
zu gehoren Polyolefine, PVC, Polytryrol und Styrolco- 
polymerisate, Polyamide, Polyester, Polycarbonat, 
Acryinitril-Butadien-Styrol-Copolymerisate, Polyaceta- 
te, Celluloseacetate, Polyurethan, Polymethyl-Metha- 25 
cryiat, Polyphenyienoxid, Polyphenylensuifld, Polysul- 
fon, Duroplaste(z. B. Phenoplaste, Aminoplaste, unge- 
sattigte Polyester, Epoxidharze), auch Elastomere. 

Fiir die Granulierung von Kunststoffen oder derglei- 
chen Vorgange ist die erfindungsgemaBe Vorrichtung 30 
temperiert Die Vorrichtung wird je nach Anforderung 
ganz oder teilweise gekuhlt oder erwarmt Die Bereiche 
der Kuhlung oder Erwarmung ergeben sich in Abhan- 
gigkeit von der jeweils gewiinschten Granulierungstem- 
peratur und dem WarmeuberschuB im Material bzw. 35 
dem Warmebedarf des zur Granulierung bestimmten 
Materiales. Zumeist ergibt sich ein WarmeuberschuB, 
wenn die erfindungsgemaBe Granuliereinrichtung mit 
einem Extruder verbunden ist und durch die erfindungs- 
gemaBe Granuliereinrichtung weitere Warme in Form 40 
von Verformungsarbeit in das zur Granulierung be- 
stimmte Material eingetragen wird. Die uberschussige 
Warme wird durch Kuhlung entfernt 

In der Zeichnung sind verschiedene Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindung dargestellt Es zeigen: 45 

Fig. 1 eine Gesamtansicht einer Anlage mit Extruder 
und Granuliereinrichtung, 

Fig. 2 die Granuliereinrichtung in einer vergroBerten 
Einzelansicht und 

Fig. 3 einen Querschnitt durch die Granuliereinrich- 50 
tung. 

Fig. 4 und 5 eine weitere Granuliereinrichtung. 

Nach Fig. 1 besteht der Extruder aus zwei Extruder- 
schussen 11 und 12. Beide Extruderschusse 11 und 12 
sind als Planetwalzenextruder ausgebildet Zum Extru- 55 
der gehort noch ein nicht dargestellter Materialeinzug. 

Im Betriebsfall wird Kunststoffgranulat, hier fiir Pul- 
verlack, mit gewiinschten Zuschlagen von dem Materi- 
aleinzug in den Abschnitt 12 eingespeist und dort plasti- 
fiziert und homogenisiert Zugleich findet eine Disper- eo 
gierung der Zuschlage start 

Im Abschnitt 11 wird die Schmelze auf Granulie- 
nmgstemperatur abgekuhlt 

Die verschiedenen Planetwalzenextruderschusse be- 
sitzen eine gemeinsame Zentralspindel 21, separate Pla- es 
netspindeln 114 und 123 und separate innenverzahnte 
Gehausebuchsen. Die Gehausebuchsen sind in die Ge- 
hause der Extruderabschnitte eingesetzt imd ermogli- 



chen eine vorteilhatte Ausbildung von Kanalen 1 15 bzw. 
125 mit denen je nach Bedarf eine Kuhlung und/oder 
Heizung vorgenommen werden kann. 

Die Planetwalzenspindeln 123 laufen gegen einen An- 
laufring 122. Sie gleiten mit ihren Stirnflachen an dem 
Anlaufring 122 entlang. Der Anlaufring umgibt die Zen- 
tralspindel 21 in einem fur den Schmelzedurchtritt aus- 
reichenden Abstand. 
Die Extruderabschnitte 11 und 12 sind an Flanschen 

111 und 121 miteinander verbunden. Die Verbindung ist 
eine Schraubverbindung. 

Die Planetwalzenspindeln 114 laufen wie die Planet- 
spindeln 123 gegen einen Anlaufring 1 13. 

Der Extruderabschnitt 11 arbeitet in eine Granulier- 
einrichtung 1, die mit einem Flansch 10 an dem Flansch 

1 12 des Extruderabschnittes 11 verschraubt ist Die Bau- 
art kann auch wie folgt beschrieben werden: dem aus 
den Abschnitten 11 und 12 bestehenden Extruder ist 
eine Granuliereinrichtung 1 nachgeschaltet 

Die Granuliereinrichtung 1 ist gleichfalls als Planet- 
walzenextruder ausgebildet Zur Granuliereinrichtung 1 
gehoren Planetwalzenspindeln 2, ein Gehause 8 und ei- 
ne Zentralspindel Hier ist eine gemeinsame Zentral- 
spindel mit dem vorgeschalteten Extruder vorgesehen. 
Das hat erhebliche bauiiche Vorteile hinsichtiich des 
Antriebes und der Kuhlimg/Beheizung der Zentralspin- 
del 

Die Verzahnung und das Zusammenwirken der Zen- 
tralspindel 21 mit den Planetwalzenspindeln 2 und dem 
Gehause 8 sind der Schnittdarstellung nach Fig. 3 zu 
entnehmen. Darin ist zugleich dargestellt, daB zwischen 
den Zahnen der Innenverzahnung des Gehauses 8 L6- 
cher 3 vorgesehen sind, durch die die von dem Extruder 
angeforderte und in die Granuliereinrichtung gedruckte 
Schmelze von den umiaufenden Planeten hindurchge- 
preBt wird. Aufgrund der besonderen PreBwirkung 
kann mit verhaltnismaBig geringem Druck in der Gra- 
nuliereinrichtung gefahren werden. 

An der dem Extruder abgewandten Seite der Granu- 
liereinrichtung 1 wird der die Granuliereinrichtung bil- 
dende Planetwalzenextruderteil mittels einer Anlauf- 
scheibe 9 verschlossen. Die Anlaufscheibe entspricht 
hinsichtiich der Planetwalzenspindeln 2 in ihrer Funk- 
tion den Anlaufringen 113 und 122. Zusatzlich hat die 
Anlaufscheibe die Aufgabe, das Gehause 8 zu verschlie- 
Ben. 

AuBen auf dem Gehause 8 laufen zwei in einer Gabel 
7 gehaltene Messer 4 um. Die Gabel wird mittels eines 
Motors 6 getrieben. Die Messer 4 schneiden die aus den 
Lochern 3 austretenden Schmelzestrange ab. Die Lange 
der dadurch anfallenden Partikel wird durch die Dreh- 
zahl der Gabel 7 und die Austrittsgeschwindigkeit der 
Schmelze bestimmt Der Motor 6 ist in nicht dargestell- 
ter Weise an einem Wideriager befestigt 

Die Fig. 4 und 5 zeigen eine weitere erfindungsgema- 
Be Granuliereinrichtung, welche das gleiche Planet- 
walzenteil und gleiche Locher wie bei dem Ausfuh- 
rungsbeispiel nach Fig. 1 bis 3 besitzt 

In der Ansicht nach Fig. 5 ist die Granuliereinrichtung 
an einen rechts stehenden Planetwalzenextruder ange- 
flanscht und mit einer Haube 201 umschiossen. Die Hau- 
be 201 verhindert eine Verstreuung der anfallenden 
Partikel in der Umgebung. Die Partikel fallen unter der 
Haube 201 nach unten in eine geeignete Auffang- \md 
Fordereinrichtimg, welche die Partikel einem Silo zu- 
fuhrt 

Die Granuliereinrichtung ist mit einem FuB 202 auf- 
gestandert Der FuB 202 gehort zu einem Maschinen- 
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rahmenteil, an dem auch ein Motor 208 befestigt ist Der 
Motor 208 besitzt eine Riemenscheibe 212, die sich mit 
einer weiteren Riemenscheibe 224 und einem Riemen 
214 zu einem Riemengetriebe erganzt Das Riemenge- 
triebe ubertragt die Drehbewegung des Motors 208 auf 5 
einen Ring 222. Der 222 ist mittels Kugellagern 219 auf 
einem Flansch 217 der Granuliereinrichtung drehbe- 
weglich gelagert und mit der Riemenscheibe 224 fest 
verbunden. Der Ring 222 tragt einen Messerbalken, zu 
dem ein Messer 247 mit einem Abstreifer 252 gehort 10 
Das Messer 247 und der Abstreifer 252 sind verstellbar. 
Die Verstellung erfolgt mittels Schrauben 249 und 250. 

Das Messer 247, der Abstreifer 252 und die Schrau- 
ben 249 und 250 sind gemeinsam in einem Schwenkhe- 
bel 240 gehalten, der seinerseits in dem Ring 222 15 
schwenkbeweglich gelagert ist und sich mit einer Stell- 
und Federschraube 243 an einem Zapfen 238 nachgiebig 
abstutzt 

Durch Veranderung der Schraubenstellung wird die 
Federbelastung des Schwenkhebels 240 verandert Das 20 
andert auch die AnpreBkraft des Messers 247 an dem 
Gehausemantel der als Planetwalzenextruder ausgebil- 
deten Granuliereinrichtung. Die Verstell- und Feder- 
schraube ist mehrteilig ausgebildet und mit einem au- 
Benseitigen Gewinde fur die Schraubenfunktion sowie 25 
innen mit einer Feder f iir die Nachgiebigkeit versehen. 

Der Ring 222 tragt auBerdem eine Luftduse 236. Die 
Luftduse 236 wird durch ein Rohr mit einer Anzahl 
gleichmaBig auf der Lange verteilter Austrittsoffnungen 
gebildet Die Austrittsoffnungen sind gegen die Spitze 30 
des Messers 247 gerichtet Die Luft hat zwei Aufgaben. 
Sie kuhit die entstehenden Partikel und blast das Messer 
frei, so daB dort keine Partikel verkleben und sich kein 
Materialknet aufbaut 

Die Luft wird dem Ring 222 uber einen auBeren Ring 35 
228 zugeleitet, in dem der Ring 222 gleitet Die Fuge 
zwischen beiden Ringen 222 und 228 ist mit Dichtmit- 
teln 230 abgedichtet Zu dem Ring 228 fuhrt eine Luftzu- 
leitung, die in eine Bohrung 229 mundet Aus der Boh- 
rung 229 stromt die Luft in eine Ringnut 203 des Ringes 40 
222, von der aus das Rohr der Luftduse 236 beginnt 

Patentanspruche 

1. Granuliereinrichtung fur verschiedene Stoffe, 45 
z. B. fur Kunststoffe oder Lebensmittel, mit der un- 
ter Verwendung eines Extruders dunne Material- 
strange erzeugt und mit einem Messer zerkleinert 
werden, dadurch gekennzeichnet, daB die Granu- 
liereinrichtung durch einen Planetwalzenextruder- 50 
teil (1) gebildet wird, wobei die Stoffe von den Pla- 
netwalzenspindeln (2) durch Locher (3) im Gehau- 
seumfang gewalzt und an der GehauseauBenflache 
zerkleinert werden. 

2. Granuliereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch 55 
gekennzeichnet, daB die Locher (3) im Zahngrund 
der Innenverzahnung des Gehauses (8) angeordnet 
sind. 

3. Granuliereinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Anzahl der Lo- 60 
cher (3) zwischen 5 und 1000 je Lochreihe betragt 

4. Granuliereinrichtung nach einem der Anspruche 
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Durch- 
messer der Locher 0,2 bis 5 mm betragt 

5. Granuliereinrichtung nach einem der Anspruche 65 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Planet- 
spindeln (2) gegen eine Anlaufscheibe (9) lauf en, die 
das Gehause (8) verschlieBt 
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6. Granuliereinrichtung nach einem der Anspruche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB auf dem Ge- 
hausemantel mindestens eine Trenneinrichtung 
umlauft, das in einer Gabel (7) oder einer Hulse 
oder einer Glocke oder an einem Balken gehalten 
ist. 

7. Granuliereinrichtung nach Anspruch 6, gekenn- 
zeichnet durch ein Gegengewicht 

8. Granuliereinrichtung nach Anspruch 6 oder 7, 
gekennzeichnet durch eine Anstellung der Trenn- 
einrichtung. 

9. Granuliereinrichtung nach einem der Anspruche 
6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Trennein- 
richtung f edernd gelagert ist. 

10. Granuliereinrichtung nach Anspruch 9, gekenn- 
zeichnet durch ein Gewindestuck mit einer innen 
liegenden Feder. 

11. Granuliereinrichtung nach einem der Anspru- 
che 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Trenneinrichtung als Messer und/oder Wasser- 
strahl und/oder Luftstrahl und/oder Faden oder 
Draht ausgebildet ist 

12. Granuliereinrichtung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 1 1, gekennzeichnet durch die Kombina- 
tion der Granuliereinrichtung (1) mit einem Extru- 
der zum Abkuhlen der Schmelze auf Granuliertem- 
peratur und/oder zum Homogenisieren und Di- 
spergieren und/oder zum Auf schmelzen des Kunst- 
stoffes. 

13. Granuliereinrichtung nach Anspruch 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Zentralspindel (21) 
der Granuliereinrichtung zugleich eine Extruder- 
spindel ist. 

14. Granuliereinrichtung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB der Pla- 
netwalzenextruder zumindest teilweise temperiert 
ist 

15. Granuliereinrichtung nach Anspruch 14, ge- 
kennzeichnet durch eine Temperierung des Anlauf- 
ringes und/oder des AnschluBflansches. 

16. Granuliereinrichtung nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB zusatzlich ein Abstrei- 
fer vorgesehen ist 

17. Granuliereinrichtung nach Anspruch 8 oder 16, 
gekennzeichnet durch eine Schraubenversteilung 
fur Messer (247) und/oder Abstreifer (252). 

18. Granuliereinrichtung nach Anspruch 9 oder 10, 
gekennzeichnet durch eine schwenkbewegliche La- 
gerung der Trenneinrichtung. 

19. Granuliereinrichtung nach einem der Anspru- 
che 1 bis 18, gekennzeichnet durch einen vorge- 
schalteten Extruder. 

20. Granuliereinrichtung nach Anspruch 20, ge- 
kennzeichnet durch eine mit dem vorgeschalteten 
Extruder gemeinsame Zentralspindel 
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